





























★本報を ｢単板切削条件に関する研究 (第10報)StudiesonVeneerCuttingConditions(Ⅹ)｣とする｡前報 ｢単板
切削現象の変化に及ぼすプレッシャバーーナイフー被削材相互の位置関係の影響 (解析 と実験)(V)｣は,長崎大学
教育学部紀要 一自然科学一 第63号 33-38(2000)に掲載｡








































α :逃 げ角 ;β:刃先角 ;♂:切 削角 (-α+β);～:切込
塞 ;D:ローラバーの直径 ;hおよび L):バー先端 とナイフ
刃先先端 との水平距離および垂直距離 ;わー:バー逃げ面 とナ
イフす くい面 との拘束距離 ;d:-次圧縮量 :rt:二次圧縮
量
第 2回 単板に生じた割れ (表割れと裏割れ)
















侵入深 さPd,侵入角度 0,侵入 間隔
♪),表割れの侵入および撃曲半径 βの測










3.実験 結 果 お よび考 察
3.1 裏割れの侵入について
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第 3図 二次圧縮量 rtの変化に伴う裏割れ侵入長さPcの変化
D I.ローラバーの直径 :ローラバーの回転方式 (RRtype'.回転固定型 :RFtypeI.自由回転型 ;RDtype:
駆動回転型);r:駆動速度比 (RDtypeローラバーにおける被削材の送 り速度に対するローラバーの回転周
速度の比)
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第 4図 二次圧縮量 rtの変化に伴う裏割れ侵入角度 ¢の変化
記号は,第 1図-第 3図参照 (以下の図 ･表についても同様)｡
β王20mm β =30mm
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第 6図 二次圧縮量 rtの変化に伴う響曲半径 Rの変化
3. 1. 3 裏割れの侵入間隔カの変化
rtの著しい増加に伴いJ‖ま極めて大きくなるが,このような rtの変化に対するPの変化
の傾向の図示を容易にするため,Dの逆数とrtとの関係で表すこととする.rtの変化に伴
うpの逆数 1/Pの変化の傾向 (第 5図)は,rt<0の範囲からrt>0の範囲への rtの増加
に伴い,減少傾向 (れニー1.0mmのときに最大値)を示す場合と,マキシマムカーブを描 く
傾向(0mm<rt≦1.0mmの範囲で最大値)を示す場合 とがあったOしかし,いずれの場合も
rtが著しく増加すると, 1力‖ま減少し, 0に近づく(即ち,裏割れ侵入間隔が著しく広 く
なるか,あるいは裏割れが全 く侵入しないことを意味する)｡
3. 2 轡曲半径 Rについて
rtの変化に伴うRの変化を第 6図に示す｡同図より明らかなように,いずれの回転方式
の場合も,また,いずれのDの場合 も,rt<0の範囲からrt>0の範囲への rtの増加に伴









で れを極めて小さく作用させるか,あるいは rtを作用させない(rt≦ 0の範囲に設定する)
と,表割れの侵入は減少した｡これらのローラバーでは,Dを増加させると,表割れの侵
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第 1表 表割れの侵入の程度
ローラバーの直径D(mm)と回転方式 二次圧縮量 rt(mm)1.6 1.3 1ー0 0.7 0.4 0.1 0 -1ー0
D-7 RRtype × × × △ △ △ △ ○
RFtype ○ ○ ○ ○ ○ ○ ○ ○
a);コ.A+J⊂〕Cd ㍗ -0.5 × × △ △ △ △ △ ×
r-1.0 × × × △ × △ × ○
㍗-1.5 × × × △ △ ○ ○ ○





割れの侵入の程度が大きい場合 ;△ :小さい場合 ;○:極めて小さい場













および垂直力 N を測定し,FおよびN の結果を用いてナイフすくい面の摩擦係数 FL(-F/N)を求め,FLの変化
と単板性状の変化 との関係などについて検討してきた5)～7)｡その結果,〃を減少させるような切削実験条件の下で
は,単板性状が良好 とならないことを兄い出した5ト7)｡筆者の先の研究 2) (本報 と同じ実験条件)によれば,種々の
ローラバー作用下における rtの変化に伴うFLの変化の傾向はつぎのようであった.いずれのローラバーの場合 も,




このような rtの変化に伴うFLの変化 (既報 2)の結果)と, rtの変化に伴う単板性状の変化 (本報の結果) とは,
これまでの研究結果 5)～7)と同様に,比較的類似 した関連がある｡即ち,rt≒1.0mmに至るまでの rtの増加はFLの減少




は,ローラバーの回転方式や β の大きさに拘 らずバー逃げ面 とナイフす くい面 との間の円滑な流出を妨げる(流出
できた単板は,バーによる著しい二次圧縮作用を受けるため,裏割れの侵入は殆 どなくなり,単板の撃曲半径も大
きく,単板の "腰"も著 しく強 くなる)0
単板切削現象の変化に及ぼすプレッシャバーーナイフー被削材相互の位置関係の影響 (解析と実験)(ⅤⅠ) 47
らには裏割れ侵入間隔pも著 しく大きくなり,単板の撃曲半径 R も大きくなり,良好な単
板性状を呈するが,ローラバー逃げ面 とナイフす くい面 との間の円滑な単板の流出を著し
く妨げる.0mm<rt≦1.0mmの範囲では,rtの特定値を境いに,rtの変化に伴って ¢,Pお
よび Rに変化をもたらす｡この範囲内での rtの特定値は,rt≒0.4-0.7mmであり (ローラ
バ ーの回転方式や D の大きさによって rtの大 きさが若干異なった),その特定値 までは二
次圧縮作用が充分でない範囲を意味 し,単板は-1.Omm≦rt≦0mmの範囲の場合に比較的
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